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[.'invention concerne la fabrication de meules abrasives, et plus 
precisement un procede et une installation de fabrication de telles meules, 
ainsi qu les meules obtenues. 

A Pheure actuelle, pour fabriquer les meules abrasives dites du 
5 type « meule mince » (presentant une epaisseur de quelques millimetres), 
par exemple les meules & trongonner, generalement, on dispose dans un 
moule place sur un plateau de fabrication, une bague centrale autour de 
laquelle on empile des couches des divers materiaux destines a constituer la 
meule ; par exemple on depose une feuille de protection dite « papier » a 

10 laquelle on superpose une feuille de renfort dite « tissu » qui est percee de 
trous pouvant etre definis par des mailles si la feuille presente une structure 
tissee, on diverse sur la feuille de renfort un produit pulverulent forme a 
partir de grains abrasifs comportant un enrobage constitue par un liant d 
telle sorte que ce produit se repartisse dans les trous de la feuille de renfort 

15 et constitue en outre une couche superposee d cette feuille de renfort, on 
racle la couche de produit pulverulent afin de reduire son epaisseur a la 
valeur voulue, on superpose une deuxieme feuille de renfort a la couche de 
produit pulverulent, puis, si la meule a fabriquer est du type a une seule 
couche d'abrasif (dite meule « monocouche »), on superpose une deuxieme 

20 feuille de protection dite « papier » a cette feuille de renfort, et on comprime 
dans une presse I'ensemble ainsi constitue, tandis que pour fabriquer une 
meule a plusieurs couches d'abrasifs (dite meule « multicouches »), avant de 
superposer cette deuxieme feuille de protection et de comprimer, en 
alternance, on deverse autant de fois une couche du produit pulverulent et 

25 on superpose autant de fois une feuille de renfort, que le necessite le type de 
meule a fabriquer. 

La mise en oeuvre automatique de ce procede est generalement 
effectuee sur une table rotative de forme generate circulaire dont des 
secteurs sont amenages en postes de travail ; chaque poste est equipe de 

30 plusieurs outillages identiques pour effectuer la meme tache simultanement 
sur le contenu de plusieurs moules, la premiere tache etant la mise en place 
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de la bague, et la derniere etant le dechargement des meules apres 
pressage, celui-ci etant realist sur la table. 

Dans des installations relativement simples qui ne sont pas 
destinees a fabriquer un nombre tres important de meules, la table rotative 
5 peut comporter par exemple six postes (pour la mise en place de la bague, la 
mise en place du « papier », la pose du « tissu », le deversement du produit 
pulverulent et le raclage au moyen d'un outillage a tiroir coulissant, la mise 
en place du deuxieme « tissu », la mise en place du deuxieme « papier », le 
pressage et le dechargement) et quatre outillages par poste, ce qui necessite 

10 que la table presente deja une surface de plusieurs metres carres ; une plus 
grande specialisation des postes mdne rapidement a des installations a huit 
postes, et la necessite de fabrication d'une plus grande quantity, a des 
postes pouvant comporter chacun neuf outillages. 

Les taches peuvent etre reparties sur plusieurs tables rotatives 

15 entre lesquelles les ensembles en cours de fabrication doivent etre 
transferes, et cela d'autant plus que le nombre de couches de produits 
pulverulents done d'outillages a tiroirs doit etre plus eleve. 

On constate que deja dans le cas simple d'une table rotative a six 
postes de quatre outillages, on doit disposer de 24 outillages, dont le cout 

20 individuel est tres eleve. 

En outre, la vitesse de rotation de la table est imposee par la 
duree de la t§che la plus longue qui est generalement le deversement du 
produit pulverulent et son raclage, ou le pressage si celui-ci est effectue en 
continuity avec les tdches precedentes. 

25 De plus, I'inevitable deversement accidentel de produit pulverulent 

forme £ partir de grains abrasifs, m§me en tres faible quantite, hors du 
moule, mene a une usure rapide de la table rotative et des outillages qui lui 
sont associes, notamment des outillages £ tiroir dont le coulissement devient 
difficile; le changement ne serait-ce que d'un seul outillage entraine 

30 nmmobilisation de la table rotative et ainsi I'arret de la fabrication. 

Egalement, £ chaque fois que I'on veut fabriquer des meules d'un 
type different, il est necessaire de changer un grand nombre des outillages. 



II en resulte que le temps de « disponibilite » reel de la table 
rotative, pour la fabrication des meules, est relativement faible. 

De plus, Installation est peu evolutive, car il est pratiquement 
impossible d'ajouter des postes ou des outillages sur la table rotative. 

En outre, le pressage devant etre effectue sous haute pression sur 
plusieurs ensembles simultanement, il est necessaire de developper des 
efforts tr6s importants et ainsi d'utiliser des materiaux et des appareils a 
haute resistance mecanique. 

Enfin, la repartition du produit pulverulent sur la surface du 
« tissu » est difficile a maitriser, et on constate sur les meules un balourd 
plus ou moins important pouvant provoquer la disintegration de la meule lors 
de son utilisation a vitesse de rotation §levee. 

L'invention a pour but de remedier a ces inconvenients, et 
concerne a cette fin un precede de fabrication de meules comportant un 
produit abrasif, du type meule mince, characterise en ce qu'il comprend une 
etape consistant a superposer au moins deux couches de constituent dont 
Tune est une galette constitute elle-meme a partir de grains abrasifs, et a 
assembler ces au moins deux couches de constituant. 

Grace au fait que Ton fabrique tout d'abord une galette, et que Ton 
superpose ensuite les differentes couches, le temps de passage a chaque 
poste ulterieur peut £tre notablement reduit puisqu'il ne depend plus de la 
duree ^operations de deversement du produit pulverulent ou de pressage 
sous haute pression. 

Le proced§ peut egalement presenter une ou plusieurs des 
caracteristiques suivantes : 

- pour fabriquer la galette, on deverse dans un moule un produit 
abrasif forme a partir de grains abrasifs comportant un enrobage constitue 
par un liant, on egalise le niveau de produit abrasif a une valeur voulue, et 
on comprime le produit abrasif ; 

- on pose successivement Tune sur I'autre des couches de 
constituant comprenant au moins une galette pour constituer une pile, puis 
on chauffe la pile, et ensuite on presse la pile ; 
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- on superpose les couches de constituant le long d'une ligne 
cTassemblage equipee de postes de pose des couches fe long de iaquelle on 
fait defiler les couches en superposition sous la forme de piles, et dans au 
moins certains postes on constitue des stocks de piles ou Ton preleve une a 

5 une les piles stockees pour y superposer une nouvelie couche de 
constituant, et on evacue du poste la pile munie de sa nouvelie couche vers 
le poste suivant. 

L'invention concerne aussi une installation de fabrication de 
meules comportant un produit abrasif, du type meule mince, caracterisee en 

10 ce qu'elle comporte au moins une machine de fabrication de galettes a partir 
de grains abrasifs, une ligne d'assemblage munie notamment de postes 
disposes en succession d Templacement desquels des couches destinees a 
constituer la meule et comprenant au moins une galette provenant de la 
machine de fabrication de galettes sont superposees pour constituer une pile 

15 de couches superposees, suivis par un poste de chauffage ou la pile de 
couches est chauffee, et au moins une machine de pressage pour comprimer 
la pile, cette machine de pressage etant, sous la forme d'un poste de 
pressage en fin de ligne d'assemblage, ou a la suite de la ligne 
d'assemblage. 

20 Grace au fait que Installation comporte d'une part une machine 

de fabrication de galettes et, d'autre part, un four et un poste de pressage, 
les operations de pressage peuvent §tre effectuees sous une pression 
mod§ree. 

[.'installation peut egalement presenter une ou plusieurs des 
25 caracteristiques suivantes : 

- la machine de fabrication de galettes comporte une table de 
fabrication rotative equipee de moules et des postes de travail specialises 
comprenant un poste de deversement d'abrasif, un poste d'egalisation, un 
poste de pressage, un poste de dechargement et un poste de nettoyage, et 

30 elle comporte egalement une table d'entreposage pour entreposer les 
galettes fabriquees ; 
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- la ligne d'assemblage comporte un convoyeur progressant en 
circuit ferme et portant des plateaux fixes adaptes pour recevoir des plateaux 
amovibles adaptes pour recevoir des piles d'elements constituants de la 
meule ; 

5 - la ligne d'assemblage comporte un poste de pose de bague, des 

postes de pose de couche de constituant et un poste de chauffage ; 

- la ligne d'assemblage comporte au moins un poste comprenant 
un dispositif de stockage provisoire ; 

- la machine de pressage comporte une table rotative equipee de 
10 presses a verin comportant un outillage mobile comprenant un moule 

comportant un fond et une paroi laterale montee coulissante autour du fond, 
et un support de moule fix6 au piston du verin et auquel le fond et la paroi 
laterale sont solidarises par des dispositifs a ressorts adaptes pour 
soumettre la pile a un effort de pressage en la faisant entourer par la paroi 
15 laterale, lors de r extension du v6rin, et pour entrainer le debut de la 
remontee de la paroi laterale tandis que le fond est toujours contre la pile, 
puis la remontee du fond tandis que la paroi laterale poursuit sa remontee, 
lors de la retraction du verin ; 

- la machine de pressage comporte des presses munies chacune 
20 d'un support pour un plateau amovible adapte pour recevoir une pile de 

couches de constituants de la meule, et une surface de came parcourue par 
des galets solidarises chacun a un support pour elever le support en vue de 
I'evacuation de la meule et du rechargement du plateau amovible sur la ligne 
d'assemblage. 

25 L'invention concerne egalement une meule comportant un produit 

abrasif, du type meule mince, fabriquee par le procede defini ci-dessus, 
caracterisee en ce qu'elle comprend au moins une couche de renfort percee 
de trous dans lesquels est repartie une partie du produit abrasif, lequel est 
forme a partir de grains abrasifs. 

30 La meule peut de plus presenter une ou plusieurs des 

caracteristiques suivantes : 

- elle comporte une bague centrale ; 
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- elle comporte au moins une couche de produit abrasif, et chaque 
couche de produit abrasif est intercalee entre deux couches de renfort. 

D'autres caracteristiques et avantages de I'invention ressortiront 
de la description qui va suivre d'un precede et d'une installation selon cette 
5 invention ainsi que d'une meule obtenue, donnee a titre d'exemple non 
limitatif et illustree par les dessins joints dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique de dessus, d'une machine 
de fabrication de galettes adaptee pour etre mise en oeuvre dans le cadre de 
I'invention, 

10 - la figure 2 est une vue schematique de dessus, d'une ligne 

d'assemblage a laquelle est associee une machine de pressage, pour 
fabriquer des meules abrasives a partir des galettes fabriquees par la 
machine de la figure 1 , 

- la figure 3 est une section schematique par un plan vertical, 
15 d'une partie d'une presse equipant la machine de pressage montree 

schematiquement sur la figure 2, et 

- les figures 4 a 6 sont des sections schematiques par un plan 
vertical, d'elements de la presse dont une partie est schematisee sur la 
figure 3, facilitant apres pressage I'evacuation des meules et le 

20 rechargement de la ligne d'assemblage. 

Selon I'invention, la fabrication d'une meule abrasive ne comprend 
pas d'etape consistant a deverser sur une couche de renfort dite « tissu », un 
produit abrasif pulverulent forme a partir de grains abrasifs, mais en 
revanche une etape consistant a fabriquer a partir de tels grains abrasifs 

25 comportant un enrobage constitue par un liant, une galette abrasive que Ton 
peut utiliser en tant que couche de constituant dans la fabrication de la 
meule ; a cette fin, on peut par exemple superposer cette galette a une 
couche de renfort classique elle-meme superposee a une couche dite 
« papier », et la recouvrir d'une deuxieme couche de renfort que Ton 

30 recouvre a son tour par un « papier » pour constituer une meule dite 
« monocouche » (c'est-a-dire a une seule couche abrasive) ; on peut 
egalement, en vue de constituer une meule multicouches, superposer a une 



couche de renfort autant de fois une galette et une nouvelle couche de 
renfort que cela est necessaire pour obtenir les caracteristiques voulues. 

La machine 1 de fabrication de galettes illustree par le schema de 
la figure 1 comporte une table de fabrication 10 rotative pas a pas de forme 
5 generale circulaire comportant ici quatre secteurs equipes de moules, et des 
postes de travail fixes specialises pour effectuer respectivement les 
differentes taches ou operations de fabrication sur le contenu des moules 
lorsque ceux-ci passent en vis-a-vis d'eux ; ainsi, plusieurs galettes peuvent 
etre simultanement en cpurs de fabrication sur la table 10. Elle comporte 

10 egalement une table d'entreposage 11 rotative sur laquelle les galettes 
fabriquees sur la table 10 sont alignees ou/et empilees avant d'en etre 
prelevees pour etre transferees £ une ligne d'assemblage. 

Les postes qui equipent la machine 1 sont un poste de 
deversement d'abrasif 12, un poste d'egalisation par raclage 13, un poste de 

15 pressage 14, un poste de dechargement des galettes 15, et un poste de 
nettoyage de la table 16. 

Les moules, de forme generate cylindrique, comportent une paroi 
laterale 17 a I'interieur de laquelle est mont6e un fond 18 coulissant adapte 
pour coulisser en direction verticale, muni d'un noyau central 19. 

20 Le poste de deversement d'abrasif 12 est muni a sa partie 

superieure d'un reservoir 121 de produit abrasif constitue de grains abrasifs 
comportant un enrobage constitue par un liant ; a sa partie inferieure, le 
poste de deversement presente une fente obturable pour que le produit 
puisse etre diverse dans le moule lorsque celui-ci est positionne sous la 

25 fente, le fond du moule etant positionne dans la paroi laterale a une 
profondeur superieure a I'epaisseur desiree pour la galette. 

Le produit abrasif etant deverse legerement en exces, le poste 
d'egalisation 13 racle le produit au ras de la paroi laterale 17 du moule. 

Le poste de pressage 14 comprime le produit au moyen d'une 

30 force de I'ordre de quelques tonnes (ou dizaines de milliers de newtons), 
formant alors la galette A destin§e a etre introduite dans la ligne 
d'assemblage qui sera decrite dans la suite. 
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Le poste de dechargement 15 transfere les galettes A de la table 
de fabrication 10 £ la table d'entreposage 1 1 . 

Le poste de nettoyage 16 nettoie le secteur de la table 10 qui 
passe en vis-a-vis, en aval du poste de dechargement. 
5 Ainsi, dans le cas present ou chacun des quatre secteurs de la 

table 10 est equipe d'un seul moule, on a simultanement ou presque un 
moule en cours de remplissage, un moule en cours de raclage, une galette 
en cours de pressage, et une galette en cours de dechargement de la table 
de fabrication. 

10 Gr^ce au fait que Ton fabrique des galettes pretes a etre 

introduites dans une ligne d'assemblage, il est plus aise de fabriquer des 
meules de differentes dimensions et par exemple de passer de meules 
« monocouches » a des meules « multicouches » ou encore de passer de la 
fabrication de meules de 115 mm d la fabrication de meules de 125 mm et 

15 inversement 

En effet, les outillages des postes etant peu complexes, peuvent 
en cas de changement de fabrication ou de panne, etre echanges tres 
rapidement. 

De plus, la table rotative est de relativement faibles dimensions (le 
20 diametre peut etre reduit a une valeur inferieure a un metre), et les moules, 
qui servent uniquement a la fabrication des galettes, sont de faible poids 
(moins de 15 kg). 

La force de pressage a exercer sur le produit abrasif pour 
constituer les galettes une a une est relativement moderee, de I'ordre de 
25 quelques tonnes (ou dizaines de milliers de newtons), pendant environ 1 
seconde. 

II en r§sulte que Ton peut atteindre aisement, avec une table 
rotative a quatre moules, une cadence de 1000 galettes par heure. 

En outre, comme le produit abrasif n'existe dans la ligne 
30 d'assemblage que sous la forme de galettes et non plus sous forme 
pulverulente, I'usure de la ligne d'assemblage dans laquelle les couches de 
constituants sont empilees est notablement reduite. 
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La ligne ^assemblage 2 illustree par le schema de la figure 2 est 
destin§e a la fabrication de meules £ deux couches abrasives, done ici a 
deux galettes. 

Elle comporte un convoyeur 20 progressant en circuit ferme, le 
5 long duquel sont repartis des postes de travail fixes specialises pour 
effectuer respectivement les differentes operations de fabrication de la meule 
proprement dite. Ce convoyeur porte des plateaux fixes sur lui, adaptes pour 
recevoir des plateaux amovibles 201 sur lesquels, au fur et a mesure du 
defilement du convoyeur, sont empi les Tun sur I'autre les differents elements 
10 et notamment les differentes couches de constituants des meules. 

Plus precisement, la ligne d'assemblage 2 comporte en 
succession dans le sens de defilement du convoyeur 20, un poste de pose 
de bague centrale 21 , un poste de pose de « papier » de base 22, un poste 
de pose de couche de renfort inferieure 23, un poste de pose de galette 
15 inferieure 24, un poste de pose de couche de renfort centrale 25, un poste 
de pose de galette superieure 26, un poste de pose de couche de renfort 
superieure 27, un poste de pose de « papier » superieur 28, un poste de 
chauffage 29, et un poste de dechargement et rechargement 30. 

Chaque poste de travail destine a superposer une couche de 
2 0 constituant dispose d'un stock de piles portees chacune par un plateau 
amovible 201, et ainsi une interruption de courte duree du fonctionnement de 
Tun des postes par exemple due a une panne n'interrompt pas totalement la 
fabrication des meules, les postes de travail situes en aval travaillant sur leur 
stock, et les postes en amont pouvant etre commandes pour augmenter le 
25 leur. On obtient done ici avantageusement une desynchronisation des 
operations de fabrication. 

Le poste de chauffage 29 chauffe les piles P qui le parcourent a 
une temperature de 50 a 80°C environ ce qui facilite un leger ecoulement du 
produit abrasif constituant les galettes dans les trous de la couche de renfort, 
30 par exemple les mailles dans le cas d'un veritable tissu ou analogue. 

Comme chaque poste effectue une seule operation de 
superposition, la ligne d'ass mblage possdde une certaine modularity et 
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I'augmentation du nombre de couches peut etre effectuee par le simple ajout 
du nombre de postes approprie ; par exemple, pour fabriquer des meules a 
trois galettes, il suffit d'ajouter a la ligne d'assemblage qui vient d'etre 
decrite, un poste de pose de galettes et un poste de pose de couche de 
renfort. 

Dans le cas ou les couches de renfort ou « tissus » sont livrees 
revetues de la couche « papier », les deux postes immediatement successifs 
respectivement de pose de « papier » et de pose de « tissu » (ou 
inversement) sont remplaces par un poste unique. 

On peut noter que les postes de pose peuvent etre automatises ou 

manuels. 

A la suite de la ligne d'assemblage 2, I'installation comporte une 
machine de pressage 3 dans laquelle les plateaux amovibles avec leur 
contenu, sortant du poste de chauffage 29, sont transferes par le poste de 
dechargement et rechargement 30 ; en variante, cette machine de pressage 
pourrait faire partie de la ligne d'assemblage. 

La machine de pressage 3 comporte une table rotative de forme 
generate circulate comportant par exemple six secteurs equipes de presses 
a verin identiques passant tour a tour a un emplacement de reception de 
plateau. Chaque plateau amovible parvenant au poste de dechargement et 
rechargement 30 avec sa pile est transfere a la presse a verin se trouvant 
momentanement a cet emplacement, qui, en poursuivant son parcours 
circulaire, presse la pile chaude se trouvant sur le plateau puis interrompt le 
pressage de telle sorte qu'en un emplacement d'evacuation, la meule 
realisee par suite du pressage de la pile encore chaude soit evacuee de la 
presse par un poste d'evacuation et le plateau amovible 201 soit transfere a 
nouveau, par le poste de dechargement et rechargement 30, sur le 
convoyeur 20. Par suite du pressage, une partie du produit abrasif de 
chaque galette etant repartie dans les trous des couches de renfort, les 
differentes couches de constituants sont solidarisees, et apres 
refroidissement la meule presente sa structure definitive. 
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Comme le produit abrasif etait deja sous la forme de galettes, la 
duree de I'etape de pressage est relativement faible, et comme chaque 
presse travaille seulement sur une pile, la force de pressage peut rester 
relativement moderee (de I'ordre de 20 tonnes c'est-&-dire environ 2.10 5 N). 
5 La presse 31 dont une partie est representee schematiquement 

sur la figure 3 comporte un outillage superieur mobile comprenant un moule 
de pressage adapts pour s'emboiter par le haut autour de la pile P de 
couches de constituants placee sur le plateau amovible 201, lors de 
I'operation de pressage, et solidarise a un support de moule 310 fixe a 

10 I'extremite du piston du verin. Ce moule comporte un fond 311 et une paroi 
laterale 312 montee coulissante autour du fond, afin que la force de 
pressage puisse etre appliquee essentiellement au fond 311 du moule t 
ainsi d'eviter la deterioration de la paroi laterale 312 de celui-ci ; de 
preference, la paroi laterale 312 est en deux parties afin de pouvoir changer 

15 cede des deux parties qui est destinee a venir s'appliquer contre le plateau 
amovible, en cas de deterioration. Le fond du moule est solidarise au support 
de moule 310 par au moins un dispositif a ressorts qui, en I'absence de 
sollicitation, maintient le fond du moule a distance du support de moule, et 
qui, lorsque le fond du moule est en appui contre la pile, se comprime pour 

20 permettre au support de moule de s'appliquer contre le fond du moule et lui 
transmettre la totalite de r effort de pressage ; la paroi laterale du moule est 
solidarisee de la meme maniere au support de moule, a cette difference pres 
que I'extremite libre de la paroi laterale est en retrait (vers le haut) de 
quelques millimetres par rapport a celle du fond, tandis que la distance qui la 

25 separe du support de moule est approximativement identique tant que ni le 
fond ni la paroi laterale n'est en appui, c'est-a-dire tant que les ressorts de 
leurs dispositifs de solidarisation respectifs ne sont pas comprimes. 

Ainsi, lors de I'extension du verin vers le bas, le fond 311 du 
moule arrive en contact avec la pile P tandis que la paroi laterale 312 n'est 

30 pas encore en contact avec le plateau amovible 201. Le support de moule 
310 poursuivant sa course, les ressorts se comprimant, la distance entre le 
support de moule et le fond du moule commence a diminuer, et apres un 
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rapprochement de quelques millimetres, la paroi laterale du moule arrive 
elle-meme en contact avec le plateau amovible 201 ; le support de moule 
310 poursuivant encore sa course, il arrive en contact avec le fond 311 du 
moule et I'effort de pressage est alors applique a la pile P, alors que le 
5 support de moule n'est toujours pas en contact avec la paroi laterale 312 qui, 
6tant elle-m§me en contact avec le plateau amovible 201, empSche tout 
epanouissement lateral des couches de la pile P. Apres le laps de temps 
souhaite, le verin est retracte vers le haut, le support de moule 310 remonte 
entratnant le debut de la remontee de la paroi laterale 312 du moule vers le 

10 haut, tandis que le fond 31 1 du moule est toujours applique contre la pile P, 
puis remonte a son tour tandis que la paroi laterale poursuit sa remontee. 

Comme I'essentiel des pieces mobiles est en partie haute de la 
presse, les risques de deterioration provoques par des grains d'abrasifs 
detaches accidentellement de la meule sont reduits. 

15 En vue de faciliter I'evacuation des meules de la machine de 

pressage et le rechargement de la ligne d'assemblage par les plateaux 
amovibles 201, enfiles autour d'une broche 315 portee par la table de la 
machine de pressage et traversant le support 314, la machine de pressage 
comporte en partie inferieure une surface de came 316 parcourue par un 

20 galet solidarise par un dispositif d'entretoisement au support 314 du plateau 
amovible 201 (figures 4 a 6). La surface de came 316 presente trois niveaux. 
Le niveau inferieur de la surface de came correspond a I'etape de pressage. 
Lorsque le galet parvient au niveau intermediate, le support 314 decode de 
la table de la machine de pressage, et la meule etant a un niveau superieur a 

25 I'extremite libre de la broche 315 peut etre poussee lateralement vers un 
convoyeur d'6vacuation ; lorsque le galet, poursuivant son trajet sur la 
surface de came 316, parvient au niveau superieur de celle-ci, le support 314 
s'eloigne davantage de la table, et le plateau amovible 201 arrive lui-meme a 
un niveau superieur a I'extremite libre de la broche 315, et ainsi peut etre 

30 transfere a nouveau sur la ligne d'assemblage en vue de recevoir une 
nouvelle bague t une nouvelle pile de couches de constituants. 
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Les meules dechargees de la machine de pressage 31 sont 
ensuite, de maniere connue, transferees dans un autre four pour y subir un 
recuit avant d'etre stockees en vue de leur livraison. 

Cette installation permet comme dans I'exemple decrit ci-dessus la 
5 fabrication de meules plates, mais egalement la fabrication de meules a 
moyeu deporte. 

Certaines ou la totalite des operations de transfert notamment 
entre la machine 1 de fabrication de galettes et la ligne d'assemblage 2, 
dans les postes de la ligne d'assemblage, ou entre la ligne d'assemblage et 
10 la machine de pressage 3, peuvent etre manuelles. 

II resulte egalement de la conception de I'installation qui vient 
d'etre decrite, que sa fiabilite est tres superieure a celle des installations 
connues ; de plus, I'encombrement de ('installation est relativement faible, et 
par exemple pour la production d'environ un millier de meules par heure, 
15 I'emprise au sol de ('installation reste inferieure a une centaine de metres 
carres. 

Par suite de la modularity de Installation, il est possible de 
changer de type de meule en une quinzaine de minutes, et de diametre de 
meule en une trentaine de minutes. 

20 De meme, il est possible d'associer plusieurs machines d 

fabrication de galettes a la ligne d'assemblage de maniere £ pouvoir faire 
face rapidement aux defaillances eventuelles, ou a fournir des galettes a 
deux postes ou plus de pose de galettes dans le cas de la fabrication de 
meules multicouches, ou a preparer la fabrication, enchainee tres 

25 rapidement, d'un deuxieme type de meule. 

Enfin, la Constance des caracteristiques des meules fabriquees 
est remarquable en termes de regularity d'epaisseur et de balourd. 
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REVENDICATIQNS 

1. Precede de fabrication de meules comportant un produit abrasif, 
du type meule mince, precede caracterise en ce qu'il comprend une etape 
consistant a superposer au moins deux couches de constituant dont Tune est 
une galette (A) constitute elle-mfeme & partir de grains abrasifs, et a 
assembler ces au moins deux couches de constituant. 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce que, pour 
fabriquer la galette (A), on deverse dans un moule (16, 17) un produit abrasif 
forme a partir de grains abrasifs comportant un enrobage constitue par un 
liant, on egalise le niveau de produit abrasif a une valeur voulue, et on 
comprime le produit abrasif. 

3. Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que I'on 
pose successivement Tune sur I'autre des couches de constituant 
comprenant au moins une galette (A) pour constituer une pile (P), puis on 
chauffe la pile, et ensuite on presse la pile. 

4. Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que Ton 
superpose les couches de constituant le long d'une ligne d'assemblage (2) 
equipee de postes de pose des couches (22, 23, 24, 25, 26, 27, 28) le long 
de laquelle on fait dtfiler les couches en superposition sous la forme de piles 
(P), et dans au moins certains postes on constitue des stocks de piles ou Ton 
preleve une a une les piles stockees pour y superposer une nouvelle couche 
de constituant, et on evacue du poste la pile munie de sa nouvelle couche 
vers le poste suivant. 

5. Installation de fabrication de meules comportant un produit 
abrasif, du type meule mince, installation caracterisee en ce quelle comporte 
au moins une machine (1) de fabrication de galettes a partir de grains 
abrasifs, une ligne d'assemblage (2) munie notamment de postes (22, 23, 24, 
25, 26, 27, 28) disposes en succession a ('emplacement desquels des 
couches destinees a constituer la meule et comprenant au moins une galette 
(A) provenant de la machine de fabrication de galettes sont superposees 
pour constituer un pile (P) de couches superposees, suivis par un poste de 
chauffage (29) ou la pile de couches st chauff6e, et au moins une machine 
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de pressage (3) pour comprimer la pile (P), cette machine de pressage etant, 
sous la forme d'un poste de pressage en fin de ligne d'assemblage, ou a la 
suite de la ligne d'assemblage (2). 

6. Installation selon la revendication 5, caracterisee en ce que la 
5 machine (1) de fabrication de galettes comporte une table de fabrication 

rotative (10) equipee de moules et des postes de travail specialises 
comprenant un poste de deversement d'abrasif (12), un poste d'egalisation 
(13), un poste de pressage (14), un poste de dechargement (15) et un poste 
de nettoyage (16), et elle comporte egalement une table d'entreposage (11) 
10 pour entreposer les galettes fabriquees. 

7. Installation selon la revendication 5, caracterisee en ce que la 
ligne d'assemblage (2) comporte un convoyeur (20) progressant en circuit 
ferme et portant des plateaux fixes adaptes pour recevoir des plateaux 
amovibles (201) adaptes pour recevoir des piles (P) d'elements constituants 

15 de la meule. 

8. Installation selon la revendication 5, caracterisee en ce que la 
ligne d'assemblage (2) comporte un poste de pose de bague (21), des 
postes de pose de couche de constituant (22, 23, 24, 25, 26, 27, 28) et un 
poste de chauffage (29). 

20 9. Installation selon la revendication 5, caracterisee en ce que la 

ligne d'assemblage (2) comporte au moins un poste comprenant un dispositif 
de stockage provisoire. 

10. Installation selon la revendication 5, caracterisee en ce que la 
machine de pressage (3) comporte une table rotative equipee de presses 

25 (31 ) a verin comportant un outillage mobile comprenant un moule comportant 
un fond (311) et une paroi laterale (312) montee coulissante autour du fond, 
et un support de moule (310) fixe au piston du verin et auquel le fond et la 
paroi laterale sont solidarises par des dispositifs a ressorts adaptes pour 
soumettre la pile (P) a un effort de pressage en la faisant entourer par la 

30 paroi laterale, lors de I'extension du verin, et pour entratner le debut de la 
remontee de la paroi laterale tandis que le fond est toujours contre la pile, 
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puis la remontee du fond tandis que la paroi laterale poursuit sa remontee, 
lors de la retraction du verin. 

11. Installation selon la revendication 5, caracterisee en ce que la 
machine de pressage (3) comporte des presses (31) munies chacune d'un 
support (314) pour un plateau amovible (201) adapte pour recevoir une pile 
(P) de couches de constituants de la meule, et une surface de came (316) 
parcourue par des galets solidarises chacun a un support (314) pour elever 
le support en vue de I'evacuation de la meule et du rechargement du plateau 
amovible (201) sur la ligne d'assemblage (2). 

12. Meule comportant un produit abrasif, du type meule mince, 
fabriquee par le procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, 
caracterisee en ce qu'elle comprend au moins une couche de renfort percee 
de trous dans lesquels est repartie une partie du produit abrasif lequel est 
forme a partir de grains abrasifs. 

13. Meule selon la revendication 12, caracterisee en ce qu'elie 
comporte une bague centrale. 

14. Meule selon la revendication 12, caracterisee en ce qu'elle 
comporte au moins une couche de produit abrasif, et chaque couche de 
produit abrasif est intercalee entre deux couches de renfort. 
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